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@) Vorrichtung zur Prufung der Reinheit von Kunststoffschmelzen 

(57) Eine Vorrichtung zum Prufen der Reinheit einer Kunst- 
stoffschmelze durch Plastifizieren einer Schmelze durch 
Hindurchpressen einer definierten Menge dieser Schmel- 
ze durch ein Sieb definierter Grofce und Maschenweite 
bei gleichzeitiger Messung des Schmelzdruckes besteht 
aus einer Kombination eines Zweiwegeschmelzeventils 
(8) fur 2 Stellungen- namlich einer Arbeitsstellung fur den 
Prufvorgang und einer Reinigungsstellung - mit einem 
Siebwechselsystem, welches mindestens 2 Siebstellun- 
gen im Innern der beheizten Prufvorrichtung hat, namlich 
eine Vorwarme- (20) und eine Prufposition (10) und zu- 
satzlich dazu je eine Einlege- (19) und eine Entnahmepo- 
sition (21). 
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Beschreibung 

[0001] Vorrichtung zum Prufen der Reinheit einer Kunst- 
stoff schmelze durch Plastifizieren der Schmelze z. B. in ei- 
nem Extruder und durch Hindurchpressen einer definierten 5 
Menge dieser Schmelze durch ein Sieb definierter GroBe 
und Maschenweite bei glcichzei tiger Messung des Schmel- 
zedruckes, welcher sich vor dcm Sieh aufbaut, in der Litera- 
tur auch als Druckfiltenesi bc/eichnci. 

[0002] Der Druckfillerlcsi isl cine siandardisierte Prufme- 10 
thode zur Quantifizierung tier Qualiiiii von thermoplasti- 
schen Rohstoften. vor allcni aber Compounds. Der Gehalt 
an Agglomeraten, sonsLiger nichl auigeschmolzener Partikel 
und nicht ausreichend dispergicrter Fullstoffen, z. B. Pig- 
mente, werden in einem Sieb zuriickgehalten. Es wird eine 
definierte Menge einer Sch incize unicr Verwendurig eines 
Siebes definierter Flache und l-'cinhcii exirudicn. 
[0003] Durch das fortlaufcndc '/usct/.cn des Siebes mit 
Partikeln steigt der Massedruck vor dcm Sieb. Der mil ei- 
nem Membrandruckaufnehmer vor dcm Sieb gemessene 
Druck, bzw. Druckanstieg ist ein MuB fur die Quulitut der 
Schmelze bzw. fur die Feinheii des RillsiolVes, /.. B. Pig- 
mentes, und damit der Gute des Compounds bzw. Masier- 
batches. 

[0004] Die Qualitat des Produklcs wird cliaraklerisieri 
durch den Druckfilterwert DE Dieser wird heuie noch unter- 
schiedlich berechnet, bildetsich aber im wesentlich aus dcm 
Quotienten der Druckdifferenz (Enddruck minus Anfangs- 
druck) geteilt durch das wahrend der Prufzeit extrudierte 
Gewicht der Schmelze. 

DFT =Pi - P 2 
W 

[0005] In der Praxis wird heute das zu prufende Kunst- 
stoffgranulat in einem Einschneckenextruder aufgeheizt und 
unter Druck und Temperatur dem danach angeordneten Sieb 
zuruckgefuhrt. 

[0006] Hierbei gibt es zwei grundsatzliche Methoden der 
Bestimmung einer bestimmten Menge an Schmelze welche 
durch das Sieb gepresst wird: 

(a) in einer einfachen Version wird eine definierte 
Menge entweder abgewogen und kompiett durch den 
Extruder und nachfolgendes Sieb gefahren oder das aus 
dem Sieb austretende Material wird auf einer Waage 
aufgefangen und gewogen. 

(b) in einer oft angewendeten Version wird die 
Schmelze vom Einschneckenextruder in eine Zahnrad- 
pumpe gefordert. Diese Zahnradpumpe wird mit genau 
definierter Drehzahl angetrieben und fordert - da na- 
hezu kein Schlupf auftritt - unabhangig vom Gegen- 
druck eine definierte Menge an Schmelze durch das 
nachfolgende Sieb. 

[0007] Der im Folgenden als Sieb bezeichnete wesentli- 
che Bauteil eines solchen Priifgerates, besteht aus einer mas- 
siven Lochscheibe aus Stahl, welche die Druckkrafte aus 
dem sich bei zunehmend verschlieBenden Sieb steigenden 
Krafte aufnimmt und den darauf liegenden mehrlagigen Sie- 
bronden, welche den eigentlichen Siebvorgang bewirken. 
Diese Siebronden konnen durch eine auBen umgebordelte 
Einfassung zusammengehalten werden. Das Sieb muss 
druckdicht cingespannt scin, so dass Schmelze nicht scitlich 65 
entweichen kann. Fur jeden Test muss ein neues Sieb ver- 
wendet werden. Es muss aber zu einem Wechsel des Siebes 
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- der Schmelzedruck abgebaut werden, 

- der Extruder und gegebenenfalls auch die Schmelze- 
pumpe abgestellt werden, 

- die Einspannvorrichtung des 'Siebes 'geoffnet wer- 
den, 

- das benutzte Sieb aus dem heiBen Gerat enmonunen 
werden, 

- die Auflageflache gesaubert werden, 

- eine neue Lochplatte mit eingelegtor Siebrorjde ein- 
gelegt werden, 

- die Einspannvorrichtung, z. B. eine C-formige 
Spange, eingelegt und geschlossen werden, 

- es muss mehrere Minuten gewartet werden, bis die 
Lochplatte mit Sieb sich auf genaue Geratetemperatur 
erwarmt hat, 

- dann kann der Extruder und gegebenenfalls die 
Pumpe eingeschaltet werden, der nachste Test kann be- 
ginncn. 

20 [0008] Dieser am haufigsten ausgefuhrte Ablauf ist enorm 
Zeit- und Arbeitsaufwandig und gefahrdet die Sicherheit des 
Bedieners, da dieser standig mit sehr heiBen Teilen hantie- 
ren muss. 

[0009] Zusatzliche Verzogerungen bringt das Abstellen 
25 und nach dem Wechsel wieder Ansteilen des Anlriebes und 
das Abwarten der stabilen Regelposition. 
[0010] Eine weitere Erschwernis bringt die Tats ache mit 
sich, dass der Schmelzestrom meist horizontal flieBt, die 
Lochplatte nut Sieb also in senkrechter Position (die 
30 Scheibe hochstehend) eingebaut werden muss. Es besteht 
daher dauemd die Gefahr, dass eingelegte Siebronden und 
zusatzliche Dichtringe beim Einlegen herunterfallen. 
[0011] In einer Variante werden handelsubliche Sieb- 
wechsler eingesetzt. Dieses sind in der Regel Gerate bei 
35 welchen zwei Siebe in einer Schwenkplatte eingelegt sind, 
es erfolgt ein Hin- und Herschwenken. Je ein Sieb ist in Ar- 
beitsposition, das zweite Sieb kann in der off en en Posiuon 
entnommen oder eingelegt werden. Dieses System erspart 
das Offnen eines Flansches und das handische Entnehmen 
40 des Siebes. Es bleibt aber das Problem, dass sicher nur in 
drucklosem Zustand der Sieb wechsel erfolgen kann. Es 
bleibt also das Abstellen des Antriebes, das Warten bis der 
Druck abgebaut ist, nach dem Schwenken des Siebwechs- 
lers das Warten bis die Lochplatte mit Sieb auf Temperatur 
45 ist, dann der Start des Extruders etc. Zusatzlich problema- 
tisch ist das Problem des Abdichtens. Dieses erfolgt bei den 
Standardsiebwechslern durch ein selbstdichtendes Element. 
Dies ist aber bei weiten Bereichen der Viskositat, wie sie bei 
den DFT-Prufungen gebrauchlich sind, nicht dicht. 
50 [0012] Es gibt auch Siebwechsler, welche quasi kontinu- 
ierlich von einer Position in die nachste drehen. Diese Sy- 
steme werden in Produktionsmaschinen eingesetzt und sind 
so groB und teuer, dass sie fur diese Aufgabe nicht genutzt 
werden. 

55 [0013] Die Gerate nach dem Stand der Technik haben also 
folgende Nachteile: 

- Das Auswechseln eines Siebes um einen neuen Priif- 
vorgang beginnen zu konnen erfordert einen erhebli- 

60 chen Zeitaufwand, 

- erfordert das Abschalten des laufenden Extruders, 
um den Druck zu entlasten. 

- erfordert viel Geschick und handwerklichen Konnen 
vom Bediener zum Entnehmen des verschmutzten Sie- 
bes und zum Einlegen des ncucn Siebes mit standigcr 
Gefahr sich zu verbrennen, 

- erfordert Wartezeiten, um das neue Sieb auf Tempe- 
ratur zu bringen, 
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- gefahrdet den Bediener, da er aus dem geoffneien 
D use n Hansen das hciGc Sieb cninchmen. die Flachen 
rcinigen,.und ein neues Sieb einicgen muss, 

- hielef wegen-der vie Ion von Hand auszufiihrenden 
Tatigkeilen vide Fehlennoglichkeiien, die das Ergeb- 5 
nis becinflusscn konnen. 

1 0014 1 Aufgabe der vorsiehcnden Erlindung war es die 
bcsiehenden Nrjchieile zu Liberwinden. Diese Aufgabe wird 
erfindungsgcniaB gelost durch Kombination eines Zwciwe- 10 
geschmelzevcnlils fur 2 Sicllungen - nanilich einer Arbeits- 
siellung fur den Priifvorgang unci einer Reinigungsstcllung - 
mil einern neuarligen Siebwechselsystcnu welches minde- 
siens 2 Siebstcllungcn im Inneren der beheizten Prufvor- 
richtung hat, niimlich eine Vorwanneposition und eine Priif- 15 
position, und zusalzlich dazu je eine Einlege- und eine Enl- 
nahmeposiiion. 

1 001 5 1 Weilcrhin ist dieses Sicbwcchsclsystcm dadurch 
gekennzeichnet, dass die cinzelnen Siebe hintereinander, 
reihenformig angeordnet werden und in Hirer Gesamlheit 20 
den Schiebeschliuen bilden, welcher durch verschieben des 
zuletzt eingeleglen neuen Siebes alle weiteren 3 davor lie- 
genden Siebe verschiebt. Die Vorschubbewegung kann be- 
wirkt werden z. B. durch einen seitlich von der Fuhrung an- 
gcordnelen Schwenkhebel mil einem Druckslifl gegen das 25 
leLzte Sieb. Nach dem Stand der Technik werden die Siebe 
iinmer in einen gesonderten Schlitten oder Schwenkplatte 
oder Drehkranz eingelegt. Ein solches Bauteil entfallt hier. 
1 001 6] Nach einer weiteren vorleilhaften Ausgestallung 
der Erfindung kann das in Priifposilion befindliche Sieb zu- 30 
satzlich in senkrechte Richtung zur Vorschubrichtung ver- 
schoben werden, zum Anpressen an die schmelzezufuh- 
rende Offnung und somit zur Abdichtung des Siebumfanges 
gegen das Gehause und daniit zum Verhindern eines Austre- 
tens der Schnielze. ^ 
[0017] In vorliegendem Fall wird der in Abflussrichiung 
der Schnielze gelegene konische Dusenleil nut. einem Au- 
Bengewinde versehen und iiber einen Schwenkhebel so ver- 
dreht, dass dieser Diisenteil nun das Sieb anhebt und gegen 
das daruber liegende Gehause presst. 40 
[0018] Vorteilhaft wird die Prufvorrichtung so angeord- 
nei, dass die Siebe in das Gehause flach liegend eingelegt 
werden. Dies erleichtert das Einlegen, weil die auf der Loch- 
plat te liegenden Siebronde und ein evil, noch darauf Liegen- 
der Dichtring somit gut in Position bleiben, wogegen bei 45 
sen kxec liter Anordnung i miner die Gefahr des Heraus fallens 
be stent. We iter wird durch die so herbeigefuhrte senkxecht 
nach unten ablaufende Schnielze eine hohere Sicherheit fur 
den Bediener bewirkt; so fiihrt durch Lufteinschlusse verur- 
sachtcs I-Terausspritzen von Schnielze nicht zu einer Gefalir- 50 
dung. 

1 001 91 Die erfindungsgemaGe Vorrichtung kann nun wahl- 
weise direkt durch einen Einschneckenextruder mil 
Schnielze beschickt werden oder es kann einein Einschnek- 
kenextruder eine Zahnrad-Schmelzepumpe nachgeschaltet 55 
werden, welche wiederum die Vorrichtung mil einem 
gleichbleibenden Schmelzestrom beschickt. 
[0020] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist mil Mitteln 
zum genauen Temperieren versehen seien es z. B. Heizpa- 
tronen oder Heizmanschetlen sowie mil. dazugehorenden 60 
Temperalurfuhlern und extern aufgebauten Regelgeraten. 
[0021] Eine weitere Ausgestallung der Erfindung sieht 
vor, dass alle 3 Bewegungen welche an der Vorrichtung aus- 
gefuhrt werden, nanilich: 

65 

- das Schwenken des Schmelzeventils 

- das Anpressen des Siebes gegen das Gehause, 

- das Weiterschieben der Siebe nicht von Hand durch 
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Schwenkhebel. sondern wahlweise durch pneumati- 
sche, hydraulische oder durch elcktromotorisch bciric- 
bene Vorrichtungen, betiitigl werden konnen. 

|0022] Eine derartige, nach den MaBnahmen der Erfin- 
dung aufgebauten Prufvorrichtung weisl folgende Vorteile 
auf. 

- der Zeiiaufwand fur den Wcchscl eines Siebes wird 
extreni verkiirzt, 

- eine Abschaltung des Extruders mil Schmelzepumpe 
ist nicht notwendig, 

- die Vorwarmung des neuen Siebes ist ein integrierter 
Bestandieil, 

- das Abdichten erfolgl sicher, 

- das Entnehmcn des alien Siebes und das Einlegen 
des neuen Siebes ist sehr einfach, 

- die Beiricbssicherhcit ist crhcblich erhoht. 

|0023] Die Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben 
sich auch aus der nachfolgenden Beschreibung eines Aus- 
fuhrungsbeispieles in Verbindung mil den Zeichnungen und 
den Anspruchen. Es zeigen: 

|0024] Fig. 1 einen Langsschnitt durch Extruder, Schmel- 
zepumpe und Vorrichtung zum DruckfilterlesL 
[0025] Fig. 2 einen Langsschnitt durch die Vorrichtung 
mil geschwenkiem SchmeLzeventil. 
[0026] Fig. 3 einen Querschnitl durch die Vorrichtung 
[0027] Fig. 4 einen Teilausschnitt. 

[0028] Fig. 5 eine perspektivische Ansichl der erfinderi- 
schen Vorrichtung. 

[0029] In Fig. 1 plastifiziert die Schnecke 1 des Ein- 
schneckenextruders den Kunststoff und fordert diesen wei- 
ter. Uber die Kupplung 2 ist der Extruder mil dem Schmel- 
zepumpe 3 verbunden. Das Zahnradpaar 4 der Schmelze- 
pumpe fordert die Schnielze mil. gleichbleibender Ge- 
schwindigkeit in die Prufvorrichtung 5. Heizpatronen 6 be- 
heizen sowohl Schmelzepumpe, wie auch die Prufvorrich- 
tung, Isolierplatten 7 begrenzen den Warnieverlust. Das 
SchmeLzeventil 8 ist. urn die Mitielachse schwenkbar. In der 
Zeichnung ist der Schmelzekanal nach unten umgelenkt, so 
dass die Schnielze nun in den konisch sich erweitemden 
Druckraum 9 flieBt. Das Sieb 10 ist im Unterteil 11 der Pruf- 
vorrichtung eingebaut. Es wird durch das mit einem Ge- 
winde versehene konischen Diisenteil 12, an den oberen Teil 
der Prufvorrichtung 5 gepresst. Zum Durch fiihren dieser 
Drehbewegung wird der Griff 13 gedreht. Mit dem Anpres- 
sen des Siebes wird die gute Abdichtung erreicht, welche 
verhindert, dass auch bei hohen Driicken - welche auftreten, 
wenn bei schmutzigen Schmelzen das Sieb sich stark zusetzt 
- keine Schnielze seitlich austritt und damit die Messergeb- 
nisse verfalscht. 

[0030] Fig. 2 zeigt den gleichen Schnitt wie in Fig. 1 mil 
zwei Anderungen. Die Prufvorrichtung 5 ist direkt mit ei- 
nem Flansch 2 versehen zur direklen Koppelung an einen 
Extruder. In diesem Falle wird also auf eine Schmelze- 
pumpe verzichtet. 

[0031] Die zweile Anderung betrifft das Schmelzeventil 
8. Dieses ist jetzt urn 90° gegen Uhrzeigerrichtung gedreht, 
somit fiihrt der Schmelzekanal hoch und fiihrt iiber die Aus- 
triltduse 14 das Material 15 drucklos ins Freie. Diese Posi- 
tion wird gewahll beim Beginn des Siebwechselvorganges 
zum Druckentlasten der Siebe. 

[0032] Fig. 3 zeigt einen Querschnitl durch die Prufvor- 
richtung in der Ebcnc H-II der Fig. 1 . Das Schmelzeventil 8 
ist in einem vorderen Lagerstein 16 abgestutzt und wird 
durch den Hebel 17 von den Positionen Priifen (wie in Fig. 1 
dargestellt.) in die Position Siebwechseln (wie in Fig. 2 dar- 
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gestellt) geschwenkt. Der in dem Druckxaum 9 von dem 
Sieb sich aufbauende Massedruck wird durch den Masse- 
druckaufnehmer 18 sowie einer dazugehorenden Verstarker- 
und Anzeigeeinheit gernessen und registriert. Tm nutenfor- 
mig ausgearbeiteten Unterteil 11 der Priifvorrichtung liegen 5 
die bis zu 4 Siebe bzw. werden darin verschoben, und zwar 
Sieb 19 liegt in der Einlegeposition, Sieb 20 in der Vorwar- 
meposition, Sieb 10 ist. in der Arbeitsposition (angepresst 
durch das konische Dusenteil 12) und Sieb 21 liegt in der 
Entnahrneposition. Das Verse hieben der vier Siebe erfolgt 10 
gleichzeitig durch den Druckstift 22, welcher an einem 
Schieber oder Schwenkarm befestigt sein kann. 
[0033] Fig. 4. ist ein vergroBerter Ausschnitt aus Fig. 3 
und zeigt den Aufbau des Siebes 10. Es besteht aus der aus 
Stahl gefertigten Lochplatte 22, einer eingelegten Siebronde 15 
23 aus rnehreren Sieben unterschiedlicher Maschenzahl, oft 
mit einer Metalleinfassung versehen und einem weiteren 
schmalcn Dichtring 24. 

[0034] Fig. 5 zeigt eine Ansicht der beschriebenen Vor- 
richtung, woran die Stellungen der drei beim Siebwechsel 20 
verwendeten Hebei zu erkennen sind. Das Gerat ist in Ar- 
beitsposition dargestellt. also Hebel 17 zum Verstellen des 
Schmelzeventils ist in rechter Position, der Schwenkhebel 
13 zum Anziehen des konischen Dusenteils 10 ist in rechter 
Position, der Hebel 22 zum Einschieben der Siebe ist einge- 25 
driickt. 

[0035] Um einen Siebwechsel durchzufuhren wird wie 
folgt verfahren: die Schmelzeweiche 8 wird von der Prufpo- 
sition in die Reinigungsposition geschwenkt (siehe Fig. 2). 
Da dies schnell geschieht kann der Antxieb von Extruder 30 
und Schmelzepumpe aktiv bleiben. Nun wird durch Verdre- 
hen des Griffes 13 das konische Dusenteil 12 abgesenkt. Der 
Massedruck in der Druckkaminer 9 wird abgebaut und das 
Sieb 10 ist frei. Nun kann mit nur gcringer Kraft durch An- 
driicken des Hebels 22 die Gruppe der vier Siebe. um je eine 35 
Position weitergeschoben werden. Das bisher vorgewarmte 
Sieb 20 kame jetzt in die Prufposition. Durch SchlieBen des 
konischen Dusenteils 12 mittels des Griffes 13 wird das Sieb 
20 fest eingespannt. 

[0036] Danach kann sofort das Schmelzeventil 8 von der 40 
Siebwechselstellung in die Arbeitsstellung geschwenkt wer- 
den. Damit flieBt die Schmelze emeut in den Druckxaum 
und ein neuer Priifvorgang kann beginnen. Das gebrauchte 
Sieb kann auf der Riickseite entnommen werden zum Reini- 
gen. Ein neues Sieb wird vorne in die Nut eingelegt. 45 
[0037] Der gesamte Vorgang eines Siebwechsels dauert 
ca. 10 sec. und ist von einer angelernten Kraft auszufiihren. 
Damit ist eine ganz wesentliche Verbesserung gegenuber 
dem Stand der Technik erreicht. 

50 

Patentanspriiche 
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die 4 Siebe (19, 10, 20, 21), welche rei- 
henformig hintereinander angeprdnet sind und in Ihrer 
Gesamteinheit den Schiebeschlitten hi 1 den in dem mit 
einer Nut versehenen Unterteil (11) der Priifvorrich- 
tung gefuhrt werden und Verschieben 4es zuietzt einge- 
legten Siebes alle insgesamt verschoben werden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Verschiebung rnecharusch er- 
folgt, bzw. uber einen schwenkbaren Heble oder einen 
Schieber. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass dasjenige Sieb (10), wel- 
ches sich in der Prufposition befindet, in zur Vorschub- 
richtung senkrechter Richtung gegen die Pruf vorrich- 
tung (5) zur Abdichtung des Druckraumes (9) gegen 
Schmelzeaustritt verschoben und verspannt wird, bei- 
spiclwcisc durch Vcrdrchcn des mit cincm Gcwindc 
versehenen konischen Dusenteils (12) unter Zuhilfen- 
ahme des Griffes (13). 

5. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Prufvorrichtung so angeord- 
net wird, dass die Siebe (19, 10, 20, 21) in die Nut des 
vorstehenden Unterteils (11) der Vorrichtung flach lie- 
gend eingelegt werden. 

6. Vorrichtung unter den Anspruchen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Beschickung der Vorrichtung 
durch einen Extruder (1) mit nachgeschalteter Schmel- 
zepumpe (3) erfolgt, um eine genauere Fordermenge 
zu garantieren. 

7. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, 

class die drei Bewegungen, welche in der Vorrichtung 
erfolgen, namlich 

das Schwenken des Schmelzeventils, 
das Anpressen des Siebes gegen das Gehause der Pruf- 
vorrichtung. 

das Weiterverschieben der Siebe (19, 10, 20, 21) beim 
Siebwechsel 

nicht von Hand sondem durch pneumatische, hydrauli- 
sche oder elektromechanisch betriebene Vorrichtungen 
ausgefuhrt werden. 

8. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung, namlich die Prufvorrichtung (5), sowie den Un- 
terteil (11) mit Mitteln zum genauen Temperieren der- 
selben versehen sind, z. B. mit Heizpatronen (6) oder 
Heizmanschetten sowie mit dazugehorenden Tempera- 
turfuhlern und extern aufgebauten Regelgeraten. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



1 . Vorrichtung zum Prufen der Reinheit einer Kunst- 
stofTschmelze durch Plastifizieren der Schmelze z. B. 
in einem Extruder und durch Hindurchpressen einer 55 
derinierten Menge dieser Schmelze durch ein Sieb defi- 
nierter GroBe und Maschenweite bei gleichzeitiger 
Messung des Schmelzedruckes, welcher sich vor dem 
Sieb aufbau t, in der Literatur auch als Druckfiltertest 
bezeichnet, gekennzeichnet durch die Kombination 60 
eines Zweiwegeschmelzeventils (8) fur 2 Stellungen - 
namlich einer Arbeitsstellung fur den Priifvorgang und 
einer Reinigungssteliung - mit einem neuartigen Sieb- 
wechselsystem, welches mindesten 2 Siebstellungen 
im Inncrcn der bchciztcn Prufvorrichtung hat, namlich 65 
eine Vorwarme- (20) und eine Prufposition (10) und 
zusatzlich dazu je eine Einlege- (19) und eine Entnah- 
rneposition (21). 
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